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Verfahren zur Hers-tellung einer festen Schlch^ 



Patent:anspr(ichB 

1 Verfahren zur Kerstellung elner Schlchi: elnes bl^f^igen 
Materials aus eineni Fluldmatrerlal, dadurch ge- 
kennzeichnet:, daB das Fluldmaterlal au€ elne 
Form gegossen wlrd und dann durch Verdampfung von FlUsslg- 
kelt aus dm Fluid verfestlgt oder gehSrtet wlrd, wShrend 
das Hat:erlal In elner Kammer gehaltien wlrd, die elnen vor- 
bestlmmten Wlderstiand gegen den Aus-krltt von Dampf aus der 
Kamzaer In die umgebende Atmosph&re aufwelsH. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet:, dafi die 
Form In dleser Kammer angeordnet wlrd, um das schlchtibllden^ 
de Material, welches In oder auf der Form angeordnet 1st, 
zu trocknen. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB venlgstens ein Wandabschnitt der Kanimer aus elnex 
dampfdurchlSsslgen Bahn# Plante oder Schelbe besteht und • 
daB der Qbrlge Tell der Kainmer geschlossen l8t» 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
wenlgstens elner der dampfdurchlasslgen Bahn-, Platten- 
oder Schelbentielle aus elnem Seldenslebgewebemafcerlal 
besteht:* 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
wenlgstens elner der dampfdurchl^slgen Bahntelle eln 
sralpermeabler Film aus elnem Polymer-Material 1st. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzelchnejt, dafi 
der Oder wenlgstens elner der semlpermeablen Fllme aus 
elnem Polymer-Material besteht « welches aua der Gruppe 
ausgewlUilt 1st, die Cellulosehydrat, Celluloseacetat, 
Cellulosebutyrat^ Cellophan, Polyvlnylalkohol, Xthyl- 
cellulose und Polydlalkylslloxan umfaBt. 

7* Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafi 

der Film oder die Fllme aus Cellulosehydrat oder Cellophsui 
bestehen und daB der Film elne Dlcke Im Berelch von 25 
bis 40 film hat* 

8* Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafi 
zwlschen der Atmosphere In der N^ie der Schlcht txnd dem 
dampfdurchlasslgen Wandtell elne relative Dampfdruck- 
dlfferenz von h5chstens 50% wMhrend wenlgstens elnea Tollea 
der Trocknungsperlode herrscht. 
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9* Verfahren nach einem der vorhergehenden AnspzHche, dadorch 
gekennzelchneb, daB Im Berelch der Schlch^ wMhrend wenlg- 
stens eines Telles der Trocknungsperiode eln' rela«:lver 
Dan^fdracXgradlent herrscht:, der zwxschen 5 xxnd 15% pro 
10 cm, vorzugsweise aber um 10% pro 10 cm betrAgt. 

10. Verfahren nach der vorhergehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzelchnei:, dafi die Rammer gehelz^ wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnei:, daB 
die WSnde der Kammer die WSnde elnes PlUsslgkeltsmantela 

12« Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzelchnei:, 
daB venlgs-tens elne Kaimnerwand elc^^lsch behelz^ wlrd. 

13* Verfahren nach elnem der AnsprUche 10 bis 12, dadurch ge- 
kennzelchnet, daS wShrend der Trocknung die Temperatiur 
des die ^chichi: blldenden Hat^erlals auf liber 50^C erhdhH 
wlrd. 

14. Verfahren nach elnem der vorhergehenden AnsprUche, dadurch 

gekennzelchnet:,' daB das Mat^erlal hydralilsler-tes Natxlum- 
elllkat iBt. 

15* Schlch'k, dadurch gekennzelchne-t, dafi dlese nach elnem Ver- 
fahren nach elne^a der vorhergehenden AnsprOche hergestell^ 
Is-t. 

16. Llchtidurchlasslge Brandschu-tzwand , gekennzelchnei: durch 
elne Schlchi: nach Anspruch 15, die sandwlcharUg ztrlschen 
zwel llch-tdurchlHsslge Platten angeordne-b 1st.. 
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Ole Erflndusg bezleht slch auf die Hers'tellung etner £es1:en 

SchJLch^ einea blShf^hlgen oder Intumeszenten Ma'berials aua' 
elnean Fluldma^erlaXf wobel die Schlch^ bel der Verdcm^fung 
der FlOssigkel-t aus dem Fluid alch aushfir^e^r verhSLs±et 
Oder abbindel:. 

Die Erflndung bezieh-t slch InsbesOndere auf Schlcbten# 
die durch die Verdampf ung elnes LSsttogssil'tt.els aus elner 
Itbsung elnes sclilchtiblljdendett Metier laXs hergestell^ wer-* 
den. Be ael jedoch bemerkt,' dafi die Ejrf Indung anch bel 
Verfahren von Bedeu-bung Isfc, bel denen die fltisslge Phase 
einer Suspension von Tellchen elnes schlch-benblldenden 
Haterlals verdampf^ wl3?d* 

Die Erflndung befaBt slch Insbesondere mlt den Oberfl&chen- ' 
elgenschaft:en der auf dlese Welse herges^ellten f ealien 
Schlcht. 



Derartilge Schlch-ten Oder Lagen kOnnen f Or vlele Zvecke 
verwende-fe werden* Bin spezleller Verwendungszweck lat: die 
Herstellung elner Schlcht Oder Lage aus elnem blfthfShlgen 
Oder Inlnimeszentien Material, welche sandiirLchartlg zwlschen ' 
zwel Bahnen oder Flatten angeordnet wlrd , belsplelewelse 
zvlschen zwel glasartlgen Flatten # urn elne SchlchtkOrper** 
Brandschutzwand zu bllden. Wenn elne derartlge Wand elne llcht 
durchlSsslge Verglasungswand Ist, 1st klar, daB die Ober- 
f Ifichenelgenschaften der hergestellten Schlcht von be** 
trachtllcher Bedeutung slnd^'da Irgendwelche UnregelmMBlg- 
kelten noznaalervelBe elne nachtelllge Elnwlrkung auf die 
optlschen Elgenschaften der Wand haben. Gegenw&rtlg let 
das blShfShige oder Intnmeszente Material, welches am 
hMuf Igsten bel derartlgen Schlchtkdrper'-^Brandschutzwanden 
verwendet wlrd, wasserhaltlges oder hydra tlslertes Matron. 
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Es let, CUsllchf elne L5sung des vasserhaltlgen kleselsauren 
Nabrons oder elnea anderen schlchtbildenden Materials In 
eina Tfc^gfozm elnzugiefien und diese IiOsang dann trocknen 
zu lassen. Der Boden dieser Foxna wlrd oft durch eina der 
Flatten der Wand geblldetr zwlschen denen die Schlcht oder 
I»age schlchtk5rperartlg angeordnet wlrd. 

Das Trockuen der Sehlclit brlngt bestizomte ProbXeme mlt 
sich. Insbesozuiere nelgt wasserhaltlges, kleselsaures 
Natron dazu, elne krustlge OberflSchenhaut zu bllden^ ehe 
der gewunschte Grad der Trocknung Qber die Dlcke der Schlcht 
'hlnweg erfolgt let.' Dies' Ist ebenfalls der ^all bel anderen 
waaserhaltlgen oder hydratlslerten Ketallsalzen# die ver-* 

■ 

wendet werden k5nnen# urn die blSbf^lge . oder Intumeszentai 
Schlcht Oder Lage za blXden. Dies erhdht zunKchst die er- 
foxderllche Trocknungszelt und ist zweltena hlnslchtllch 
der optlschen Blgenschaften der Ifand, die dlese Schlcht 
aufwelstr sch^dllch und nachtelllg. 

; 

Bin wel teres allgemelnes Problem, welches hlerbel auftrlttr 
let die Ausblldung von Wellungen und/oder Rlssen In der 
Oberfl&che einer Stihicht, wenn dlese getrocknet wlrd. 

Es 1st eln Zlel der Erflndungr die ProbXeme r die bel der 
Trocknuz^ elner Schlcht elnes blMhffihlgen oder Intumeszenten 
Mater laXe auftreten, za beaeltlgen und eln Trocknungsver- 
fahren zu schaff en, weXchefs slcherstelXt, daB die OberfXSchen-> 
fehler der Schlcht, die durch elne Verdampfung entsteht, 
aa£ eln Minimum herabgesetzt warden. 

Sr£lndung8gem£Ld wlrd eln Verfahren zur HereteXXuxig elner 
festen Schlcht elnes biahfUhlgen '* oder Intumeszenten Ma- 
terials aus elnem FluldmaterlaX gesch£i££en, welches dadurch 
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gekennseichnet ist, dad das Fluidmalierlal auf elne Form 
gegossen wird und dann durch Vexrdampfen der PlUsslgkeit 
au8 dem Fluid verh^tet, ausgebartet: oder abgebunden wlrd, 
wdhrend das Material Innerhalb elner Kanmer angeordnet 
ist, die elnen vorbestisuaten Widerstand gegen den Aastritt 
von Dampf aus der Kammer in die izmgebende Atmoaph£Lre au£~ 
weist* 

Auf diese Weise ist der Dampfdruck der FlOssigkelt in der 
Atmosph^e innerhalb der Rammer # die sicb in Kontakt mit 
dem Fluidmaterial befindet, h51ier als in dem Fall, in dem 
das ' Trocknen in einesn offenen Raum voll2ogen wixd, d* h« 
ohne die Verwendung einer derartigen Trocknungskammer.Unter 
g^/iseen UmstSbaden kann die AtmosphSre Innerhalb der Kammer 
weitgehend durch den Dampf ges^ttigt sein, der von dem 
Fluidmaterial abgegeben wird* Der Gradient des Dampfdruckes ' 
in der Atmosphere unmittelbar oberhalb des die Schicht 
bildenden Materials wird herabgesetzt, und dies erm5glicht, 
dafi die Trocknung wesentlich gleichf5rmiger erfolgt, so 
daS eine bessere Ober£l£Lchenqualitat erzielt wird, als 
diejenige, die bei einer Trocknung in einem offenen Raum 
m5glich ist. 

Es kannte den Anschein erwecken, daS es bei dem erf Indungs* 
gem£LBen Verfahren notwendig sein k5nnte# ISngere Trocknungs- 
zeiten in Kauf zu nehmen, als es bisher der Fall war, da 
die Kammer einen vorbestimmten Widerstand gegen den Aastritt 
von Dampf aufweist oder den Austritt von Dampf in einer 
vorbestimmten Weise hemmt. Dies ist jedoch nicht der Fall, 
und tatsachlich ist die beim erfindtugsgemSLfien Verfahren 
erforderliche Trocknungszeit Clblicherweise ktlrzer ale die 
bisher er f order liche. Dies ist der Fall*, well die Krusten- 
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blldung, die bel den blsher bekannten Verfahren auftrlt^ 
und durch das e^f Indungsgon^fie Verfahreo la weeen'tlloheii 
aasgeschalfcei: vizd, selbat den Au&txl'tt von Daznp£ ans der 
. Schlchl: hemmH Oder hlndert. 

Onberaachimgen haben gezelgtr dafi elne derar^lge Krusten— 
blldung und die Ansblldong von Rlssen In der Scblch-t eben** 
falls durcb das erflndungsgemafie Verf ahten verhlndert wer- 
den kSnnen* 

Bel gewlaeen Ausftthrungsformen der Er£lndung kann die 
Form selbst elne Oder inehrere wande der Rammer bllden. 
Vorzugswelse wlrd jedoch die Form In die Kammer elngebracht, 
urn das schlchlienblldende Material, welches In Oder aaf der 
Form eniOiaXten Isl:, za trocknen. 

Elne Oder mehrere WSnde der Rammer kdnnen o££en seln Oder 
von elnem per for ler lien bahn-, plat-ten- oder schelben^ 
f Ormlgen 'Material geblldet seln . Vorzugswelse wlrd jedoch 
wenlgstens eln Wandabschnltt der Rammer durch elne dampf— 
durchlSsslge Platte, Schelbe oder Bahn geblldet, wdbel die 
fibrlgen Telle der Rammer geschlossen slnd, da dies elne 
glelchf&rmlgere Daropfdruckvertellung In der Rammer unter-* 
stOtzt. 

Es k5nnen vlele Haterlallen verwendet werden, urn dlese 
dampfdurchlElsslge Wand, Bahn, Platte oder Schelbe zu bllden. 
BelsplelswelsQ kann elne derartlge Bahn aus Gewebe bestehen. 
Dieses Gewebe kann eln Seldenslebgewebematerlal seln, wle 
es bel der Slebdzrucktechnlk verwendet wlrd. Vorzugswelse 
besteht wenlgstens elne dleser dampfdurchlMsslgen Bahnen, 
Flatten oder Schelben aus elnem semlpermeablen Film ana 
elnem Pol^ermaterlal, da Im allgemelnen derartlge Fllme 

- a - 
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Oder Polien lelcht zu handhaben slnd und transparent olnd, 
inu eine Form zu Uberwachen, weiin sie sich in der Kammer 
bef indet, ohne dafi diese der umgebenden Atmospbare ausge- 
setzt werden muB. 

In den Fallen, in denen die Flttssigkeit Wasser ist, ist ea 
bevorzugt, dafl das Poiymermaterial hydrophlle Gruppen 
aufweist. Dies fOhrt im allgemeinen zu einer erbahten 
Porxoecibilitat. 

Vorzugsweise wird das semipermeable Polymerf iliamaterlal 
auB einer Gruppe ausgewahlt^ die CelXulosehydrat, Cellulose- 
acetat, Cellulosebutyrat, Cellophan,Polyvinylalkohol, 
fithylcellulose und PolydialJcylsiloxan uitifaBt. 

Die Permeabilitat eines Filroes oder einer Folie ninmit rait 
zunehmender Dickc ab und dercn Festigk'eit nimmt zu. Dem- 
getnaB muB ein Kompromifi zwischen der benOtigten Festig- 
keit und der erforderlichen PermeabilitMt gefunden werden. 
Die optlmale Film- oder Foliendicke hSlngt von dem Material 
ab, aus welchem der Film besteht. 

par Cellulosehydrat und Cellophan, die bevorzugt Polymer- 
rtateriallen darstellen, llegt die bevorzugte Dicke im Be- 
reich von 25 bis zu 40 /Um. 

Vorzugsweise wird die Kammer geheizt, um die Verdampfung 
zu beschleunigen* Dies kann beispielsweise in der Welse 
geschehen, dafi die Kammer in einem Trocknungsof en angeordnet 
wird. Ss ist jedoch vorteilhaf ter, die Wlnde der Kammer 
durch direkte Einrichtungen zu heizen. Xnsbesondere ist es 
bevorzugt, dafl die WSnde der Kammer WMnde eines Pliissig- 
keitsmantels sind. Dies ist insbesondere vorteilhaft, wenn 
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die Flilsslglceit Im Mantel die glelche Zusammensetzang hat, 
wie die, BUS dem das die Schlcht blldende Material ver- 
daznpft werden soil. Dlese Anordnung 1st insbesondere vor«* 
fiellhaft, da hler au£ einf achate Helse eine Oberhitzung 
der Schlcht vermieden werden kann. 

Vorzugswelse kann wenlgstens elne Rammerwand elektrifich 
geheJLzt seln* Die elektrische Helzung iat aauber und 
lelcht steuer- Oder elnstellbaz-. Eine derartlge Erhitzung 
kann belapielswelse Ober elne Helzwand erfolgen, Oder In 
dan Fall, In dem eln Fltlsslgkeitsmantel als Trocknungs-* 
kammer verwendet wlrd, durch elnen oder laehrBre elntauchende 
Helzelemente* 

Die optlmale GrOfle der Kammer h&ngt von verschiedenen Fak*" 
toren ab. Die Kammer sollte groB genug seln,. damlt die 
gewQnschte Anzabl von Schlchten der In der Kammer vorhandenen 
Atmosph&re ausgesetzt werden kann* Bel AusfCLhrungsformen, 
bel denen elne Form oder mehrere Formen In der Kammer an-* 
geordnet werden solXen, sollte die Kammer gro0 genug seln, 
damlt dies In elnfacher Welse erfolgen kann. Damlt jedoch 
die An£angsverdamp£ung aus der Schlcht den Dampfdruck der 
Kammeratmosph£Lre auf den gewUnschten Fegel anheben kann, 
sollte das Volumen der Kammer nlcht allzu gro0 seln. 

Es wurde gefunden, daB zur Brzlelung guter Ergebnlsse In 
elner geschlossenen Hammer, die elnen oder mehrere Hemdab- 
schnltte aufv/elst, die durch elne dampfdurcblSsslge Bahn, 
Platte Oder Schelbe geblldet v/erden, die FlSche dleser 
Bahnen, Platte oder Schelben, deren Abstand von der Schlcht 
derart seln sollten, daB zwischen der Atmosphcire neben der 
Schlcht, die getrocknet wlrd, und der damp£durchlEsslgen 
Bahn wenlgstens wShrend elnes Telles der Trocknungsperlode 
elne relative Damp£druckdl££erenz von hdchstens 50% vor*^ 
handen lat. 
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Der hler verwendete Ausdruck "relative Dampfdruckdlf ferenz" 
soil das VerhSltnis des Dampfdruckes der glelchen Zusamman"- 
setzung, vjenn die. FlUssigkeii: in der Schicht tatsSchlich 
In der Atniosph£lre wShrend des Trocknens in der Trocknungs- 
kammer vorhanden ist, zu dem Dampfdruck kennzeichnen, der 
vorhanden wSre, wenn die AtmosphSre bei der gleichen Tem- 
pera tur gesSktigt w^re. Wenn die Pltlssigkeit in der Schicht 
Wasser ist, 1st der relative Dampfdruck selbstverstandlich 
relative Feuchtigkeit. 

Vorzugsveise ist ein relativer Dampfdruckgradient in einer 
Richtung von der Schicht zu der oder einer dampfdurchlSs- 
sigen Bahn^ Platte odor Scheibe vorhanden, der zwischen 
5% und 15% pro 10 cm liegt und optimal etwa 10% pro 10 cm 
wUhr end v/enigs tens eines Teils der Trocknungsperiode 
betragt* 

Die optimalcn Abmessungen kOnnen leicht experimentell ge- 
funden werden. Wenn beispielsweise eine 3 mm dicke Schicht 
aus wasserhaltigem kohl ensau rem Natron mit einer Abmessung 
von 60 X 60 cm getrocknet werden soli, kann eine Trock— 
nungskammer verwendet werden, die quadratisch ist und 
Seitenl&ngen von 65 bis zu 80 cm hat und eine H5he von 
20 cm bis zu 50 cm. 

Das erfindungsgemaoe Verfahren erraOglicht es, daB die Tem^ 
peratur des die Schicht bildenden Materials wShrend der 
Trocknung erhoht wird, vorzugsweise auf einen Wert oberhalb 
von 50^C» Dies ist sehr vorteilha£t, da Luft, die in dem 
die Schicht bildenden Material gel5st ist, ausgetrieben 
wird, wodurch die Traneparenz der Schicht in einer fertigen 
Wand verbessert wird. 
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Vorzugswelee 1st das blShfahlge oder Infcumeszente Material 

wasaerhaXtiges Natriumsillkat.. Dies i.s1: eln sehr 

wirksames Brandschuiizmaterial, welches leichii zu fes-ten 
transluzenten oder txansparenten Schichten oder I»agen ger 
formt wezden kasm. 

Die Erf indung bet:rif ft auch eine Schicht oder Lage aus 
einem blShfShigen Oder intmcieszenten Material, welche 

m 

nach dem erf indungsgemSLfien Verfahren hergestellt is-b, und 
die Brf indung iimfaflt ferner eine lichtdurchlassige Brand*- 
schutzwand, die eine derartige Schicht aufweiat, welche 
sandwicbartig zwischen zwei lichtdurchl&ssigen PXatten 
Oder Scheiben angeordnet ist. 

Ausf Uhrungsbeispiele der Erfindung sollen in der folgenden 
Beschreibung untor Bezugnahme auf die Figuren der Zeich- 
nung erlUutert werden. £s zeigen 

Fig» 1 und 2 Schnittansichten einer Trockenkammer » in 

der eine Schicht durch das erf indungsgemSlfie Ver- 
fahren getrocknet werden kann. 

Die in Fig. 1 darges-bellte Trockenkammer 1 weist Seiten- 
w£Lnde 2 und einen Boden 3 auf* Die Oberseite der Kammer 
besteht aus einer dampfdurchlSssigen Platte oder Scheibe 
4, die an den Oberkanten der SeitenwSLnde 2 abdichtend be-- 
festigt ist. Ein Heizelement 5 bedeckt den Boden der Kammer, 
und auf der Oberseite des Heizelementes liegen zwei Formen 
6, von denen jede eine Schicht 7 aufweist, die getrocknet 
werden soli. Ea sei beraerkt, dafi die Kammer 1 so lang wie 
erforderlich. sein kann^ um die ben5tigte Anzahl von Platten, 
Feldern oder Bahnen aufnehmen zu konnen. 
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Bel zwel spezlellen praJctischen AosfCihrungsbeisplelea 
hat'te die Kaimner 1 eine InnennbTnessangr von 70 x 140 cm. 
Zwel Formen 6, In denen jede elne Abmessung von 60 z 60 era 
hatitie, wurden In der Kaxnmer angeoxdnet nnd die Kamoter 
wurde mlt elner Bahn 4 aas elneza SeldengewebeslebmaiierlaJL 
abgedeckt:, wle ea belm Slebdruck verwendet wlrd, wobel 
dlese Bahn 30 cm oberhalb des Bodena 3 angeordnet; war. Ss 
1st Inabesondera vortellha£t, eln Nylon- oder Polyester* 
sleb zu verwendenf welches Poren aufvelst, die 37% bis 
16% der OberflSche elnnefamenr beisplelswelse 22% der Ober*- 
flSche. Die Formen 6 nahmen Schlchten 7 aus wasserhaltlgera 
kieselsauren Natron in L6sung auf , welches rait elner Rate 
von 2,8 1/xD zugefOhrt wurde. Das Heizelexnent 5 war eine 
Glasplatte, welche elne nicht dargestellte elektrlsch- 
leltende Schlcht auf Ihrer Unterselte trug, und die An* 
ordnung war so getroffen, daB zwlschen 250 und 400 W/m^ 
verbraucht wurden. 

Bel elnem ersten dleser Ausfuhrungsbelsplele wurde die 
Temperatur der Oberselte des Helzelementes 5 auf SO^C ge- 
halten. Dleser Temper aturanstleg des Helzelementes erfolgte 
fiber etwa zwel Stunden nach dem Elnschalten. Es wurde ge* 
fund en, daB nach vlerundzwanzlg Stunden elne feste Schlcht 
aus wasserhaltlgem kleselsaurem Natron von hoher QualitSt 
geblldet wurde. Dlese Schlcht enthlelt 35 Gew.*% Restwasser 
und dies 1st elne wClnschensweri^e Henge in den Fallen, in 
denen die Schlcht als elne bldhfSUge Schlcht in elne Brand- 
schutzwand elzigebaut werden soli. 

Bel elnem zwelten Belsplel wurde die Temperatur der Ober- 
selte des Helzelementes auf 70^C gehalten. Bel dlesem Bel- 
splel wurde die Schlcht auf elnem Gehalt von 34 6ew.-% 
Restwasser In zehn Stunden getrocknet. £s wurde wleder elne 
transparente Schlcht von extrera hoher QaalltMt hergestellt. 
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Bel ei n e m abgeanderten Aasf^hrungsbelsplel kdnnen die 
Helzelemen-te an den* SeltenwSnden 2 der Xainmer angeorcUie-fc 
werden. Dlese Helzelemente kdnnen belsplelswelse Glas- 
plalrben seln, die lol-t elner Helzschlcht auf der Basis 
von bestelib. Auf dlese Welse Is't es mSgllch, elne 

Temper a-tnr von 80^C In der Kammer zu erhalt:en, die ea er- 
laubt^ die Schlchten aof einem Gehal^ von 34 Gew.-% Rest:- 
vasser In elner Zel^ von etwa sechs St:unden zu trocknen. 

Bel einem welteren AusfQhrungsbelsplel warde daa Selden*- 
9ewebeslebmat.erlaX durch elne Bahn aus Cellulosehydrab 
ersetzi:, die 35 >Qm dick war. 

Schlchten aus wasserhaltlgem Oder hydratlslerliem Aluminium- 
phosphali, aus hydratlsler-bera oder wasserhaltlgem Natron- 
SLlaun Oder Alumlnlumkallumsulphat warden ebenfalls In Shn* 
llcher Welse getrockneb. 

Flg» 2 zfelgt eln Ausftlhrungsbelsplel der Erflndung, bel 

dem die Trockenkaxnmer. elnen Wassermantel 8 aufwelstr der 

mlt Wasser 9 gefOlli: war, welches mlttels elnes elntauchen- 

den Belzelementes 10 gehelzt wurde. Elne Form 6 und elne 

Schlcht 7 Btatzten slch auf TrMgem 11 Innerhalb der Kammer 

ab, die duroh den Wassermantel geblldet wlrd, und die Ober-* 

selte der Trockenkammer war mlt elner dampfdurchldsslgen 

Platte, Schelbe oder Bahn 12 abgedeckt* Der Wassermantel 

■ 

8 kann lang genug gemacht werden, urn jede gewtUischte Anzahl 
von Formen und Schlchten aufnehmen zu k6nnen. 

Bel einem praktlschen Ausftlhrungsbelsplel wtirde elne elnzlge 
Form 6 mlt elner Schlcht 7, die den vorher beschrlebenen 
entsprlchtf Im Wassermantel 8 angeordnet, dessen Kammerraum 
elne Abmessung von 70 x 70 x 30 cm hatte. Die Form 6 und 
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die Schlch^ 7 warden etwa In elner H5he in ein«i Drl-ttel 
der H5he der Xaromer oberhalb des Bodens getragen. Das Helz** 
elemen-b 10 wurde elngeschaltel: und das Wasaer Im Mantel 
wurde zum Sleden gebracht, um die Tender atur In der Kammar 
In der Hohe der Form bel 65 bis 70^C zu hallien. Es wurde 
gefunden, daa die Schlcht auf einen Gehalt von 34 6ew.-% 
Restwasser In sechs Stunden tirockne-te* £s wurde wleder eine 
Schicht: mil: hoher Oberf lachenqualitat: hergestellt. Be wurde 
gefunden, daB bel diesem Verfahren die Ober£lMchenfehler 
auf einer Schicht: einer wasserhaltigen kieselsauren Na-bron* 
15sung nacb der ersten Trocknungsstiinde au£traten» daB 
jedoch am £nde der vierten Stunde diese Fehler beseitigt 
war en. 
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Fig. 2. 
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